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@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Schuhwerk.

@ Zum Herstellen von Schuhwerk, bei dem Schaft (3) und
Schalensohle (6) miteinander verklebt werden, wird zunachst
das Oberleder (1) ohne Zwickeinschiag (2) zugeschnitten,
vorbereitet und entlang des unteren Randes (4) aufgerauht.
Nach dem leistengetreuen Formen der Spitze (5) wird der
vorgeformie Schaft (3) auf MaB gespannt, wobei gleichzeitig
die Hinterkappe eingeformt wird. Aui den zementierten Rand
(4') wird die ebenfalls zementierte Schalensohle (6) aufge-
setzt und wenigstens an Spitze (8) und Ferse (9) angepreBt
und gegebenenfalls mit einer Naht (28) vernaht. Nach Einle-
gen einer Decksohle ist der Schuh fertiggestelft.
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"Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Schuhwerk”

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von
Schuhwerk, bei dem 2un&chst das Oberleder ohne Zwic-
keinschlag zugeschnitten, vorbersitet, zum Schaft vernéht
und mit Vorder- und Hinterkappe versehen wird, an-
schliefend der untere Rand des Schaftes und der Rand
einer Schalensohle aufgerauht werden, die miteinander zu
verklebenden Teile von Schaft und Schalensohle zementiert
werden und schiieBlich die Schalensohle aufgesetzt und
wenigstens an Spitze und Ferse angeprefit wird. Die Erfin-
dung betrifft ferner eine Vorrichtung zum Durchfiihren des
Verfahrens.

Die Fertigung von Schuhen mit Schalensohien umfaft
heute ca. siebzehn Arbeitsgénge. Zunachst wird die Brand-
sohle geheftet, dann die Hinterkappe eingeformt, der Leisten
zugeordnet und die Spitze gezwickt. Nach dem Aktivieren
werden die Seiten und schlieBlich die Ferse gezwickt. In
getrennten Arbeitsgéngen werden der Boden und die Seiten
aufgerauht, anschiieBend werden Boden und Seiten zeme-
ntiert. Jetzt muB der Zement aktiviert und die Schalensohle
gesetzt werden. AnschlieBend werden die Verkle-
bungsfidgchen gepreBt und getrocknet. Endlich wird der
Schuh ausgeleistet, die Schnitte werden gereinigt, der
Schuh wird gefinisht und die Decksohle wird eingelegt.

Bei dem bekannten, soeben beschriebenen Verfahren
mit einer Vielzahl von Arbeiisgéngen ist der Lohnanteil an
den Herstellungskosten hoch. Ein weiterer Nachteil bei der
klassischen Schuhherstellung ist der relativ hohe Lederanteil
far den Zwickeinschlag, fir den ca. 30 % des Oberleders
verbraucht werden. Da der Bedarf an Leder jedoch nicht
nur in der Schuhindustrie zugenommen hat, sondem auch
im Automobilbau und bei der Fertigung von Polstermdbein
in zunehmendem Umfang bestes Leder verwendet wird, die
Produktion von Rohhauten jedoch nicht im gleichen Umfang
zugenommen hat, besteht ein erheblicher Bedarf an Her-
stellungsverfahren fiir Schuhe, bei denen auf den Zwickein-
schiag verzichtet werden kann.

Es hat in der Vergangenheit nicht an Versuchen
gefehit, Schuhe ohne Zwickeinschiag herzustelien. So zeigt
beispielsweise die DE-OS 2360249 ein Verfahren, bei dem
die Sohle direkt an das Oberleder angespritzt wird. Hierzu
wird zunachst der Schaft vor dem Anspritzen der Sohle
fertig ausgeformt. AnschlieBend wird der Schaft auf einen
als Oberteil einer Spritzform wirkenden Anformieisten aufge-
legt und mittels Niederhattern fixiert und in eine als Unterteil
der Spritzform ausgebildete Sohienform dicht eingesetzt.
Zur Verankerung des Schaftes in der Sohle ist ein dem
Zwickrand entsprechender Schaftrand erforderiich, so daB
die erwiinschte Ersparnis an Leder nicht eintritt. AuBerdem
erfordert das Herstellen der Sohle einen sogenannten
Spritzleisten, der normalerweise nicht geteilt ist und deshalb
zum Auf-MaB-Spannen des Schaftes nicht verwendet wer-
den kann. Nach diesem bekannten Verfahren kénnen allen-
falls fersenireie Schuhe, sogenannte Clogs, hergestellt wer-
den.

Einen weiteren Versuch, brandsohienlose Schuhe her-
zustellen, zeigt die DE-AS 2342304. Hier wird der Spitzen-
bereich durch einen entsprechenden Zuschnitt des Leders
und das anschiieBende Nahen geformt. Dadurch erhalt die
Spitze des Schuhs eine wenig atiraktive Form. AuBerdem
muB der Schaft im Spitzen- und Fersenbereich des Leistens
mit Hilfe von Domen fixiert werden. Diese Dornen sind
jedoch beim Ausleisten hinderlich, da sie wenigstens das
Futter, unter Umstanden aber auch das Leder beschéadigen
kénnen. AuBerdem schrénkt die spezielle Spitzenformung
den Modelleur in seiner Gestaltungsfreiheit erheblich ein.
Nach der DE-OS 2618183 soll das Oberleder an einem
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hochgezogenen Schaftrand der Sohie angeklebt und gege-
benenfalls angenaht werden. Es wird jedoch keine Lehre
dafiir gegeben, wie das im wessentiichen flache Leder eines
Halbschuhs oder Stiefels speziell im Bereich der Schuh-
spitze an der Laufsohle befestigt werden konnte. Dieses
Verfahren eignet sich deshalb bestenfalls zur Herstellung
von Riemensandalen.

Die DE-OS 2306129 zeigt ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Vorformen des kompletten Schuhschaftes.
Dabei wird auf einer zweiteiligen, verstellbaren Prefiform die
Hinterkappe endgeformt, die Vorderkappe jedoch lediglich
vorgeformt, so daf sie sich mit dem Leder verbindet und fur
den nachfolgenden Zwickvorgang vorbereitet ist.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren zum Herstellen von Schuhwerk der eingangs
genannien Art anzugeben, welches ohne Zwickeinschlag
und ohne Zwickvorgénge arbeitet, wobei die verbleibenden
Arbeitsvorgénge weitestgehend maschinell und teilweise
sogar automatisch ablaufen, wobei der fertige Schuh jedoch
sowohl im Aussehen, als auch in der Haltbarkeit sich nicht
von einem herkdmmlichen Schuh unterscheidet.

Diese Aufgabe wird geldst durch die kennzeichnenden
Merkmale des Anspruchs 1.

Damit ergeben sich die Vorteile, da ca. 30 % an
Oberledermaterial eingespart werden kann und daf die Zahl
der Arbeitsgange erheblich geringer ist, so daB neben dem
Materialanteil auch der Lohnanteil an den Herstellungsko-
sten drastisch reduziert wird.

Zur Erhdhung der Haltbarkeit der Verbindung zwischen
Sohle und Schaft kann gemas einer vorteilhaften Weiterbil-
dung der Erfindung eine zusétzliche Naht angebracht wer-
den. Diese Naht kann gleichzeitig als Ziemaht ausgebildet
werden.

GemaR einer besonderen Weiterbildung der Erfindung
kann nach dem Verkleben von Schaft und Schalensohie der
Schuh unter Uberdruck gedampft, dann eingeleistet, ge-
trocknet und wieder ausgeleistet werden. Das Dampfen des
Schuhs empfiehit sich insbesondere bei Lederschuhen, die
durch diesen abschlieBenden Vorgang ihre endgiitige, lei-
stengerechte Form bekommen. Da nur noch wahrend die-
ses letzten Verarbeitungsschrittes Leisten bendtigt werden,
kann deren Zahl erheblich verringert werden, wodurch sich
ein weiterer Rationalisierungseffekt ergibt.

AuBerdem ist es moglich, die Decksohle mit der Scha-
lensohle zu verkleben.

Wie schon erwéhnt, lauft das erfindungsgeméte Her-
stellungsverfahren weitgehend maschinell bzw. automatisch
ab. Zur Ausflihrung der Erfindung sind infolgedessen auch
eine Reihe von Vorrichtungen notig, die bei einzelnen Her-
stellungsschritten angewendet werden und an dieser Stelle
die kostenginstige und qualitativ einwandfreie Herstellung
des Schuhwerks garantieren.

Die wichtigste und zugleich die groBte Einsparung mit
sich bringende Vorrichtung ist die Maschine, mit der der im
Spitzenbereich leistengetreu vorbereitete Schaft auf Mas
gespannt wird. Diese Vorrichtung umfaft zwei, in ihren
Konturen dem Leisten entsprechende Teilformen, auf die
der in der Spitze vorgeformte Schaft aufsetzbar ist. Ein
SpitzenanpreBformstiick prefit den vorgeformten Schaft in
der Spitze gegen die vordere Teilform, wodurch das Leder
unverriickbar festgehalten wird, 188t jedoch den zementier-
ten Rand des Schaftes frei. Mit Hilfe eines Ferse-
nanpreBiormstiickes wird der Fersenbereich des Schaftes
angepreBt, wobei gleichzeitig die Hinterkappe verprefit und
geformt wird. Auch hier bleibt der zementierte Rand des
Schaftes frei. Weitere AnpreBformstiicke dienen schiieBlich
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dazu, nach dem Aufsetzen der vorbereiteten Schalensohle
auf den gespannten und fixierten Schatft die Klebeflachen zu
pressen, um so eine einwandireie Kiebeverbindung herzu-
stelien. Die Teilformen bzw. die Anprefformsticke sind be-
heizbar.

GeméaB einer vorteilhaften Weiterbildung sind die Teil-
formen, mit denen der Schaft gespannt wird, und die An-
prefiformstiicke, mit denen der Schaft fixiert bzw. die Kle-
beflachen geprefit werden, pneumatisch angetrieben. Die
Handarbeitsgénge bestehen lediglich noch im Aufsetzen des
Schaftes, dem Aufsetzen der Schalensohle und dem Ab-
nehmen des verkiebten Schuhes.

Anhand der Zeichnung sollen das erfindungsgeméfie
Verfahren sowie die zu seiner Durchfihrung erforderlichen
erfindungsgemaBen Vorrichtungen erlautert werden. Es zei-
gen

Abb. 1 einen Schaft, wie er beim klassischen Verfahren der
Schuhhersteliung zugeschnitten wird,

Abb. 2 einen Schaft, wie er fir das erfindungsgemaBe
Verfahren zugeschnitten wird,

Abb. 3 das Aufrauhen des Randes,
Abb. 4 das Einformen der Spitze,

Abb. § das AufmafBspannen des Schaftes und das Aufset-
zen der Schalensohle einschlieflich der dabei verwendeten
Vorrichtung und

Abb. 6 den vorbereiteten und vernahten Schuh ein-
schiiellich der dabei verwendeten Nahmaschine.

In Abb. 1 erkennt man einen vorbereiteten und ge-
steppten Schaft 1, an dessen unterem Rand ein Zwickein-
schlag 2 vorgesehen ist. Die Flache des Zwickeinschlags 2
umiaBt ca. 30 % des ganzen Obermaterials.

Abb. 2 zeigt einen Schait 3 ohne Zwickeinschiag, wie
er bei der Durchfihrung des erfindungsgemaBen Herstel-
lungsverfahrens verwendet wird.

Abb. 3 zeigt das Aufrauhen des Schaftes 3 im Bereich
des &uBeren Randes 4 mit Hilfe einer Oberleder-
Kantenrauhmaschine, von der nur das Rauhwerkzeug 11
dargestelit ist. Der Rand 4 kann in befiebiger Breite aufge-
rauht werden, jeweils angepafit an die Tauchtiefe der vorge-
fertigen Schalensohle.

Abb. 4 zeigt den Schaft 3 mit aufgerauhtem Rand 4
und einer vorgeformten Spitze 5. Zum Formen der Spitze
muB der verndhte Schaft einer enorm starken Dehnverfor-
mung unterworfen werden, insbesondere, wenn er aus
Leder besteht, um so einschlieBlich eventueller Ver-
starkungskappen seine leistengetreue Form 2u erhalten, die
er anschlieBend auch im ausgeleisteten Zustand beibehéit.
Dies geschieht beim herkémmiich gezwickten Schuh in er-
ster Linie beim Zwickvorgang, indem am Zwickeinschiag
gezogen wird. Da beim erfindungsgeméafen Verfahren
jedoch der Zwickrand und damit auch der Zwickvorgang
entfallon, muB der Schaft zunachst in seinem Spitzenbe-
reich nahezu leistengetreu endgeformt sein, bevor er mit der
Sohle verbunden wird. Andernfails kdnnte ein Verzug und
eine unschdne Faltenbildung nicht verhindert werden.
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Das Vorformen der Spitze erfolgt in einer speziellen
Spitzenformmaschine, die beispieisweise sine Ober-, Unter-,
und Mittetform besitzt, deren Konturen der Kontur des Lei-
stens entsprechen. Diese Formen sind mit abriebfestem
Material belegt, weiches eine gewisse Elastizitat aufweist
und somit einen Ausgleich von unterschiediichen
Lederstarken ermdglicht.

Abb. 5 zeigt den wichtigsten Verfahrensschritt sowie (in
schematischer Darstellung) die dazu verwendete Vorrich-
tung. Man erkennt eine vordere und eine hintere Teilform
21, 22, auf die der vorgeformte Schaft 3 aufgesetzt wird.
Mit Hilfe eines Spitzenanprefiformsticks 23 wird der Schaft
3 im Bereich der Spitze an der vorderen Teilform 21 fixiert.
Die beiden Teilformen 21, 22 werden mechanisch, insbe-
sondere pneumatisch auseinander bewegt und dabei der
Schaft auf seine endgultige Lange gespannt. Die Konturen
der beiden Teilformen 21, 22 entsprechen den Konturen
des fertigen Schuhs.

Mit Hilfe eines FersenanprefSformstiicks 24 wird der
Schaft 3 im Fersenbereich angepreBt und fixiert. Dabei wird
gleichzeitig die Hinterkappe eingezogen und verpreft. Um
die Hinterkappe aktivieren zu kdnnen, ist die hintere Teil-
form 22 oder das Anpreformstiick 24 beheizbar.

Die Spitzen- und Fersenanprefiformstiicke 23, 24 sind
so ausgebildet, dafl der zementierte Rand 4’ des Schaftes 3
frei bleibt. Auf diesen Rand 4' wird die vorbereitete Scha-
lensohle 6 aufgesetzt. Weitere Anprefiformstlicke 25, 26
werden nun ebenfalls mechanisch bzw. pneumatisch vorge-
fahren und pressen den Spitzenbereich 8 bzw. den Fersen-
bereich 9 der Schalensohle 6 gegen die Teilformen 21, 22
und bewirken so die Klebeverbindung zwischen Schaft 3
und Sohie 6.

Nach dem Wegtfahren der Anpreformstiicke 23 bis 26
und dem Entspannen der Teilformen 21, 22 kann der
Schuh aus der Maschine entnommen werden.

Abb. 6 zeigt den Schuh 10, bestehend aus der Scha-
lensohle 6 und dem Schaft 3. Zur zusétziichen Sicherung
der Kiebeverbindung zwischen Schalensohle 6 und Schaft
3 ist mit einer Nahmaschine 27 eine Naht 28 eingenaht
worden. .

Nach dem Verkieben und gegebenenfalls Vernahen
wird der Schuh in einer nicht dargesteliten Druckkammer
gedampft, wobei das Leder in kurzer Zeit geschmeidig und
formbar wird. In den gedampfen Schuh wird jetzt erstmals
ein Leisten eingesetzt. Der aufgeleistate Schuh wird in einer
Trockenvorrichtung getrocknet, wobei das Leder seine
endgiiitige Form annimmt. Diese Form behalt es auch nach
dem Ausieisten bei.

Die letzten Arbeitsgdnge bestehen in dem Ver-
vollstandigen des Finish und in dem Einlegen bzw. Einkle-
ben einer Decksohle.

Anspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Schuhwerk, bei dem
zunéchst das Oberieder ohne Zwickeinschlag zugeschnitten,
vorbereitet, zum Schaft vernaht und mit Vorder- und Hinter-
kappe versehen wird, anschlieBend der untere Rand des
Schaftes und der Rand einer Schalensohle auigerauht wer-
den, die miteinander zu verkiebenden Teiie von Schaft und
Schalensohle zementiert werden und schlielich die Scha-
lensohie aufgesetzt und wenigstens an Spitze und Ferse
angepreBt wird, dadurch gekennzeichnet, daB nach dem
Vemahen des Schaftes (3) zunachst nur die Spitze (5)
leistengetreu endgeformt wird, daB dann der Schaft (3) auf
eine leistenartige zweiteilige Spannvorrichtung (29) gelegt,
mit Anprefiformstiicken (23, 24) fixiert und axial auf MaR
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gespannt wird, wobei gleichzeitig die Hinterkappe eingeformt
wird, und daB nach dem Verkieben von Schaft (3) und
Schalensohle (6) eine Decksohle eingelegt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 5
daB Schaft (3) und Schalensohle (8) zusatzlich vernéht
werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

daB nach dem Verkleben von Schaft (3) und Schalensohle 10
{6) der Schuh unter Uberdruck gedampft, dann eingeleistet,
getrocknet und wieder ausgeleistet wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Decksohle mit der Schalensohle (6) ver- 15
kiebt wird.

5. Vorrichtung zum auf MaB Spannen des Schaftes (3)
gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daBB zwei, in

ihren Konturen dem Leisten (29) entsprechende Teilformen 20
(21, 22) vorgesehen sind, auf die der in der Spitze (5)
geformte Schaft (3) aufsetzbar ist, daB ein Spitze-
nanprefformstick (23) vorgesehen ist, welches den Schaft

(3) im Bereich der Spitze (5) festhalt, den gerauhten und
zementierten Rand (4') des Schaftes (3) aber freilaBt, daB 25
gin Fersenanprefformstiick (24) vorgesehen ist, das die
Hinterkappe verprefit, den Rand (4') des Schaftes (3) aber
freilant, daB die Teiiformen (21, 22) und ihre zugehdrigen
Anprefformstiicke (23, 24) in Sohleniangsrichtung zueinan-

der einstellbar sind, daf weitere AnpreBformstiicke {25,26) 30
zum Andricken des Schalensohlenrandes (7) vorgesehen

sind und daB die Teilformen {21, 22) oder die An-
preBformsticke (23, 24) beheizbar sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 35
daB die Teilformen (21, 22) und AnpreBformstiicke (23 bis
26) pneumatisch angetrieben sind.
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